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Abstract of DE3714907 

A tile-like product in the form of a tile unit is 



produced in that an adhesive (16) is applied on a 
sheet-like substrate (11) which has a 
predetermined size and consists of a material of 
appropriate elasticity, for example flexible PU 
resin; a multiplicity of tiles (12) are subsequently 
bonded with a predetermined distance from one 
another onto the adhesive; then a joint filler (14) 
consisting of a self-setting synthetic plastic is 
filled into the joints. After the joint filler (14) has 




set, the tile unit is finished. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteilt 

@ FUesenartiges Erzeugnls sowie Verfahren zur Hersteilung desselben 

Ein fliesenartiges Erzeugnis in Form einer Flieseneinheit FJG. 
wird dadurch hergestelit, da& man omen Kleber (16) auf ei- 
nem bahnformigen Substrat (11) auftragt, welches elne vor- 
bestimmte Grd&e besitzt und aus einem Material geetgneter 
Elastizitat, z. 8. weichem PU-Harz, besteht; anschlie&end 
wird eine Vietzahl von Fliesen (12) mix vorbestimmtem Ab- 
stand voneinander auf den Kleber gekfebt; dann wird ein 
Fugenfuller (14). bestehend aus einem setbstabbindenden 
synthetischen Kunststoff, in die Sto&fugen etngefullt. Nach 
Abbindung des Fugenfullers (14) ist die Flieseneinheit fertig. 
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Patentansprfiche 

1. Fllesenartiges Erzeugnis in Form einer Fliesen- 
einheit, gekennzeichnet dorch ein bahnfdrmiges 
Substrat (11), welches eine vorbestimmte GroBe 5 
besitzt und aus einem Material geeigneter Elastizi- 
tat.wie z. B. weichem Poiyurethan-Kunststoff bzw. 
'harz, bestehu eine Vielzahl von Fliesen (12), die mit 
vorbestimmtem Abstand voneinander auf dem 
Substrat verlegt sind, und einen Fugenf filler (14), lo 
der in die Fugen zwischen den Riesen (12) einge- 
fQllt ist 

2. Verfahren zur Herstellung eines fliesenartigen 
Materials in Form einer Flieseneinheit, gekenn- 
zeichnet durch folgende Verfahrensschritte: I5 

— Auftragen eines Klebers auf ein bahnformi- 
ges Substrat, welches eine vorbestimmte Gro- 
Be besitzt und aus einem Material geeigneter 
Elastizitit. wie z. B. weichem PU-Kunststoff 
bzw.*harz.besteht; 20 

— Aufkieben einer Vielzahl von Fliesen auf 
das mit KJeber versehene Substrat in vorbe- 
stimmtem Abstand voneinander; und 

— Ausfiillen der Fugen mit einem FugenftiUer 
bestehend aus einem (selbst-)abbindenden 25 
Synthetik-iCunststoff und anschlieBendes Ab- 
binden bzw. Ausharten desselben. 

Beschreibung 

30 

# 

Die Erfindung betrifft ein fliesenartiges Erzeugnis. 
welches aufeinanderfolgend hauptsachlich auf einem 
Betonboden, an einer inneren oder auBeren Wand oder 
dgl. verlegt werden kann, sowie ein Verfahren zur Her- 
stellung eines derartigen Erzeugnisses. 35 

Bisher ist es zum Veriegen von keramischen Fliesen 
z. B. auf einem Betonboden fur den Fliesenleger not- 
wendig, eine Fliese nach der anderen auf dem Boden zu 
veriegen, und zwar mit vorbestimmtem Abstand von- 
einander unter Verwendung von Zementmortel. Diese 40 
Art des Fliesenlegens ist nicht nur zeitaufwendig, son- 
dern erfordert auch eine groBe Fertigkeit, Daruber hin- 
aus ist ein derart gefliester Boden nicht sehr angenehm 
zum Gehen mangels jeglichem Polstereffekt. Auch kann 
eine GerSuschdampfung von einem derartigen Boden 45 
kaum erwartet werdea 

Zur Losung dieses Problems haben die Erfmder be- 
reits ein fliesenartiges Erzeugnis vorgeschlagen, wel- 
ches gemaB Fig. 3 mehrere Fliesen 2 in gewunschtem 
Abstand voneinander auf einem bahnformigen Bitu- 50 
mensubstrat 1 von gewiinschter GroBe umfaBt In dem 
Substrat 1 ist unterhalb der Fliesen 2 ein Verstarkungs- 
material 3, 2. B. in Form eines Drahtgeflechts. eingebet- 
tet Im Bereich jeder StoBfuge ist ein diinner Fugenful- 
ler 4 vorgesehen, wahrend an der Riickseite des Sub- 55 
strates 1 eine ungewebte Bahn 5 angebracht ist 

Mit dem beschriebenen Fliesenerzeugnis ist ein ge- 
naues Fliesenlegen sogar fQr Amateure moglich. und 
zwar innerhalb kflrzester Zeit und ohne groBe Fertig- 
keiten, da ein zufriedenstellendes Ergebnis sich durch eo 
bloBes" Plazieren und aufeinanderfolgendes. eng an- 
schlieBendes Veriegen auf der entsprechenden Oberfla- 
che, wie z. B. auf einem Betonboden, erzielt wird. Der 
erhaltene Fliesenboden laBt sich sehr angenehm bege- 
hen aufgrund seines Polstereffekts; daruber hinaus be- 65 
sitzt er eine relativ hohe GerSuschd^mpfung. 

Das beschriebene Fliesenerzeugnis ist jedoch auf- 
wendig in der Herstellung, so daB insgesamt eine gerin- 
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ge Produktivitat vorliegt Die hohen Produktionskosten 
ergeben sich dadurch^daD es notwendig ist, den Bitumen 
zum Zwecke der Anordnung der Fliesen 2 auf diesem zu 
erhitzen und zu schmelzen. Da des weiteren die Fliesen 
2 auf dem Substrat 1 nur mit einer relativ kleinen Kleb- 
bindung gehalten werden, ist es sehr gut mdglich, daB 
sich die Fliesen 2 relativ bald wieder Idsen. Das Fliesen- 
erzeugnis ist durch Einbettung eines Verstarkungsmate- 
rials 3, wie z. B. ein Drahtgeflecht, verstdrkt, da es an- 
sonsten wahrend des Transports sehr schnell brechen 
wGrde. Bin soiches VerstMrkungsmaterial 3 in Verbin- 
dung mit dem Substrat 1, welches vomehmlich aus Bitti- 
men besteht, macht es schwierig, das Fliesenerzeugnis 
beim Veriegen zu schneiden oder zu bohren. Daftir wird 
ein spezielles Werkzeug bendtigt; darQber hinaus wird 
dadurch das Gesamtgewicht des Fliesenerzeugnisses er- 
h6ht, wodurch auch der Transport schwieriger wird 

Der voriiegenden Erfindung iiegt die Aufgabe zu- 
gninde, in erster Unie die genannten Probleme zu Idsen, 
d. h. ein fliesenartiges Erzeugnis in Form einer Fliesen- 
einheit zu schaffen, welche leicht in der Herstellung, 
einfach in der Verlegung und gebrauchsbestSndig ist 
durch die Tatsache, daB die einzelnen fliesen fest mit 
dem Substrat verbunden sind, und welche beim Verie- 
gen mit herkommlichen Werkzeugen problemlos ge- 
schnitten und gebohrt werden kann. 

Diese Aufgabe wird durch eine Flieseneinheit geldst, 
die aus einem bahnfdmiigen Substrat 11 vorbestimmter 
GroBe und aus einem ausreichend elastischen Material, 
z. B. wdchem PU-Kunststoff, einer Vielzahl von in vor- 
bestimmtem Abstand voneinander auf dem Substrat an* 
geordneten Fliesen 12 und einem StoBfugenfuUer 14 
zwischen den Fliesen 12 zur integralen Verbindung be- 
steht 

Hinsichtlich des Verfahrens zur Herstellung einer sol- 
chen Flieseneinheit wird die gestellte Aufgabe dadurch 
gelost, daB zunachst ein Kleber auf einem bahnformigen 
Substrat, das eine vorbestimmte GroBe besitzt imd aus 
einem ausreichend elastischem Material, wie z. B. wei- 
chem PU-!Cunststoff, besteht, aufgetragen wird, daB an- 
schlieBend eine Vielzahl von Fliesen in vorbestimmtem 
Abstand voneinander auf das Substrat geklebt werden, 
und daB schlieBlich in die Fugen zwischen den Fliesen 
ein Fugenfuller gefiillt wird. der aus einem abbindenden 
synthetischen Kunststoff besteht 

Nachstehend wird eine AusfCihrungsform einer erfin- 
dungsgemaB ausgebildeten Flieseneinheit anhand der 
beigefugten Zeichnung naher beschrieben. Es zeigt 

Fig. 1 eine AusfUhrungsform einer erfindungsgemaB 
hergestellten Flieseneinheit in perspektivischer, teilwei- 
se weggebrochener Ansicht, 

Fig. 2 einen Teil der Flieseneinheit nach Fig. 1 im 
Schnitt und vergroBertem MaBstab, und 

Fig. 3 einen Teil einer herkommlichen Flieseneinheit 
im Schnitt und vergroBertem MaBstab. 

Nachstehend wird die Erfindung anhand eines bevor- 
zugten Ausftlhrungsbeispieles, welches in den Fig. 1 und 
2 dargestellt ist, beschrieben. 

Mit der Bezugsziffer 1 1 ist ein bahnfdrmiges quadrati- 
sches Substrat gekennzeichnet, das von vorbestimmter 
Abmessung ist und aus einem ausreichend elastischen 
Material besteht, wie z. B. weichem Poly urethan- Kunst- 
stoff: Mit der Bezugsziffer 12 ist eine Vielzahl von Flie- 
sen gekennzeichnet, die uber eine Klebschicht 16 auf 
dem Substrat 1 1 verlegt sind, und zwar mit vorbestimm- 
tem Abstand voneinander. Mit der Bezugsziffer 14 ist 
ein Fugenfuller gekennzeichnet, der aus einem abbin- 
denden synthetischen Kunststoff besteht und der in die 
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Fugen zwischen benadibarten Fliesen 12 zur Verbin- 
dung derselben eingefOllt wird. Mit der Bezugsziffer 15 
ist schlteBlich eine ungewebte Bahn bzw. Schtcht ge- 
kennzeichnet, die an der RCickseite des Substrates 1 f 
angeordnet ist 

Das Substrat 11 besitzt eine Abmessung, die bequem 
ist zum Verlegen, z. B. eine Abmessung von 500 x 500 
mm. Als Material filr das Substrat 1 1 kann auBer wei- 
chem PU-Kunststoff Polypropylen, PVQ Polystyrol, Po- 
lyvinylacetat und weicher Gummi oder dgl. allein oder 
in expandierter bzw. gesch&umter Form verwendet 
werdpa Es kdnnen auch Mischungen von thermoplasti- 
schen Kunststoffen, wie z. B. SBS-Kunststoff mit Bitu- 
men, verwendet werden. Falls gewOnscht, kdnnen anor- 
ganische Pulver oder Weichmacher beigemischt wer- 
den. Die Klebschicht 16 kann aus Kiebem auf Gummi-, 
z. B. Neopren- oder dgl. -basis besfehen; sie kann auch 
aus Kiebem auf der Basis von synthetischen Kunststof- 
fen, wie z. B. Epoxy-Kunststoff, bestehen. Die Fiiesen 
sind aus herkdmmlichen Materialien hergestellt, wie 
z. B. Keramik, Holz, Metall, Marmor oder snythetischen 
Kunststoffen oder dgL Als FugenfUIIer 14 kdnnen her- 
kdmmliche abbindende synthetische Kunststoffe, wie 
z. B. Urethan- oder Epoxy-Kunststoff, verwendet wer- 
den, denen Pulver aus anorganischen Materialien. wie 
z. B. Kab^iumcarbonat oder Farbstoffe»z. B. in Form von 
verschiedenen Farbpigmenten, beigemischt werden, so* 
fern gewOnscht Normalerweise bindet der Fugenfuller 
bei normaler Umgebungstemperatur ab. Falls ge- 
wQnscht, kann zur Beschleunigung der Abbindereaktio- 
nen bzw. Aushirtung Hitze angewandt wenien. 

Die Flieseneinheit gemaB beschriebener Konstruk- 
tion kann in folgender Weise hergestellt werden: 

Als erstes wird ein Kleber, weicher Neopren enthalt, 
auf die obere Fl^che des Substrates 1 1 mit einer Abmes- 
sung von 500 X 500 mm aufgetragen. AnschlieBend 
wex^en l6 Keramikfliesen 12 mit einer 115 mm Qua- 
dratmaB imd in vorbestimmtem Abstand voneinander 
sukzessive auf das Substrat 11 geklebt Dann wird die 
Anordnung in einer Form fixiert, welche mit einem Lo- 
semittel vorbehandelt bzw. ausgestrichen ist SchlteBlich 
wird bei einer Temperatur von 25^ C Epoxykunststoff 
bzw. -harz in die Form gegossen zur FQllung der StoBfu- 
gen. Dann wird die Form zum Abbinden einen Tag lang 
stehen geiassen. Nach dem Abbinden wird die Fliesen- 45 
einheit als fertiges Produkt herausgenommen. 

Sowohl mit dem erflndungsgem^Ben als auch mit ei- 
nem herkdmmlichen Fliesenprodukt wurden Gewichts-, 
Schneide- und Fallversuche durchgefQhrt Die Ergebnis- 
se sind wie folgt: so 

l)Gewicht 

Das erfindungsgemaBe Produkt wiegt 7 kg, wahrend 
das herkdmmliche Produkt 12 kg wiegt Das erfindungs- 55 
gemaBe Produkt zeichnet sich durch ein wesentlich ge- 
ringeres Gewicht als das herkdmmliche Produkt aus. 

2) Schneidtest 

60 

Das erfindungsgemaBe und ein herkommliches Pro- 
dukt wurden mit einem Diamantschneider geschnitten. 
Das erfindungsgemaBe Produkt kornite problemlos ge- 
schnitten werden, wahrend sich das herkdmmliche Pro- 
dukt nicht schneiden lieB aufgrund zu starker Beanspru- 65 
Chung des Schneidwerkzeuges, insbesondere Auskol- 
kung, bzw.Zusetzen des Werkzeugs. 
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3) Failversuch 

Man lieB das erfindungsgemiBe Produkt und ein her- 
kdmmiiches Produkt aus einer Hdhe von 2 m herabfal- 
5 Icn. Bei beiden Produkten wurden weder Deformatio- 
nen noch Risse oder Bruchstellen festgestellt 

Wie oben ausgefOhrt, stellt die vorliegende Erfindung 
ein fliesenartiges Erzeugnis in Form einer Flieseneinheit 
dar mit einem bahnformigen Substrat 11, welches eine 
10 vorbestimmte GroBe besitzt und aus einem Material 
geeigneter Elastizitftt, wie z. B. weichem PU-Harz, be- 
steht, einer Vielzahl von Fliesen 12, die mit vorbestimm- 
tem Abstand voneinander auf dem Substrat 11 verlegt 
sind. und mit einem Fugenfuller 14, weicher zwischen 
15 benachbarten Fliesen 12 zur Verbindung derselben und 
integralen Anbindung an das Substrat 1 1 eingef QUt ist 
Die entsprechend hergestellte Flieseneinheit ist ausrei- 
chend gebrauchsbestandig, da die Fiiesen 12 sehr fest 
mit dem Substrat 1 1 verbunden sind, so daB ein Abldsen 
20 der Fliesen 12 nicht befOrchtet werden muB. Aufgrund 
der extrem starken Verbindung zwischen den Fliesen 12 
und dem Substrat 11 ist es auch nicht erforderlich, ein 
Verstarkungsmaterial, z. B. in Form eines Drahtge* 
flechts, in das Substrat 11 einzubetten, welches beim 
25 Stand der Technik erforderlich ist Dies kombiniert mit 
der Tatsache, daB Bitumen nicht als Hauptkomponente 
ffir das Substrat 1 1 verwendet wird, erlaubt beim Verle- 
gen der Fliesenetnheiten ein leichtes Schneiden und 
Bohren derselben, ohne daB ein spezielies Werkzeug 
30 dafQr erforderlich wSre. DarOber hinaus liBt sich da- 
durch das Gewicht der Flieseneinheit reduzieren, wo- 
durch sowoh) das Verlegen als auch der Transport er- 
leichien werden. Die Hersiellung der Flieseneinheit ist 
ebenfalls sehr einfach; es brauchen ledigiich ein Kleber 
35 auf das Substrat 1 1 aufgetragen, die Fliesen 12 ange- 
klebt und ein Fugenfuller bestehend aus einem abbin- 
denden synthetischen Kunststoff in die Fugen eingefuUt 
zu werden. Nach Abbinden desselben ist die Fliesenein- 
heit fertig. Die Herstellung der Flieseneinheit ist also 
auBerst einfach und dementsprechend billig, spezielle 
Maschinen sind dafur nicht erforderlich. 

Samtliche in den Anmeldungsunterlagen -offenbarten 
Merkmale werden als erfindungswesentlich bean- 
sprucht, soweit sie einzeln oder in Kombination gegen- 
Qber dem Stand der Technik neu sind. 
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